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@ Verfahren zur Herstellung einer Einschneiden-Reibahle und dergleichen 

© Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Einschneiden-Reibahle und dergleichen zu ent- 
wickeln, bei der der Herstellungsaufwand reduziert ist 
und die Einschneiden-Reibahle auch bei weiterer Redu- 
zierung der Kuhlmittelzufuhr eine hohe Formgenauigkeit 
der Bohrung gewahrleistet. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
die Fuhrungsleisten mittels Plasmaspritzen als Mafcbe- 
schichtung auf den Werkzeuggrundkorper aufgebracht 
und nachfolgend durch Schleifen und Polieren auf die ge- 
forderte Toleranz und Oberflachenqualitat fertigbearbei- 
tet werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Einschneiden-Reibahle und dergleichen, bestehend aus ei- 
nem Werkzeuggmndkorper mit einer Aufnahme und einer 5 
einstellbaren spanabhebenden Schneide, die diametral eine 
Fiihrungsleiste zur AbstUtzung und nachgeordnet eine FUh- 
rungsleiste zur BohrlochoberflachenglSttung aufweist. 

Aus dem Stand der Technik, beispielsweise 
DE 39 24 998 C2, ist bekannt, daB wie bei den Schneidstof- 10 
fen auch fur die FUhrungsleisten beim Reiben beschichtete 
Hartmetalle, Cermets und Keramiken zum Einsatz kommen. 
Als Beschichtungsstoffe, die hauptsachlich mitteis verschie- 
dener PVD- und CVD-Technologien abgeschieden werden, 
kommen TiN; TiC; TiCN; TiCrN; TiB 2 ; CrN 2 ; CrC, A1 2 0 3 ; 15 
ZrO; kristalliner, amorpher und metallhaltiger KohlenstofT 
usw. allein oder als Multilagenschichten zum VerschleiB- 
schutz zur Anwendung. Dazu werden die FUhrungsleisten in 
Nuten der Reibwerkzeuge angeschraubt, geklebt, gelfltet 
oder geklemmt und auf MaB geschliffen. Durch Reduzie- 20 
rung von KUhlschmierstoffen verschlechtern sich die tribo- 
logischen Bedingungen bei der Zerspanung erheblich. Eine 
geforderte hohe Formgenauigkeit der Bohrung wird nicht 
erreicht 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstel- 25 
lung einer Einschneiden-Reibahle, bestehend aus einem 
Werkzeuggrundkorper mit einem AufnahmestempeL und ei- 
ner einstellbaren spanabhebenden Schneide, die diametral 
eine Fiihrungsleiste zur AbstUtzung und nachgeordnet eine 
FUhrungsleiste zur Bohrlochoberflachenglattung aufweist, 30 
zu entwickeln, bei der der Herstellungsaufwand reduziert ist 
und die Einschneiden-Reibahle auch bei weiterer Reduzie- 
rung der KUhlmittelzufuhr eine hohe Formgenauigkeit der 
Bohrung gewahrleisteL 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelOst, daB 35 
die FUhrungsleisten mitteis Plasmaspritzen als MaBbe- 
schichtung auf den Werkzeuggrundkorper aufgebracht und 
nachfolgend durch Schleifen und Polieren auf die geforderte 
Toleranz und Obeiflachenqualitat fertigbearbeitet werden. 
Die vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeigen die Un- 40 
teransprUche 2 bis 6. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand zweier Ausftih- 
rungsbeispiele naher eriautert Die dazugehSrigen Zeich- 
nungen zeigen 

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Einschneiden-Reibahle 45 
mit FUhrungsleisten und 

Fig. 2 eine Vorderansicht einer Einschneiden-Reibahle 
mit FUhrungsleisten und einer Nut. 

Fig. 1 zeigt eine Vorderansicht einer Einschneiden-Rei- 
bahle 1 mit einer Schneide 2 und zwei FUhrungsleisten 3. 50 
Eine der FUhrungsleisten 3 ist diametral zu der Schneide 2 
und die zweite FUhrungsleiste 3 ist um 45 Grad versetzt ge- 
genUber der Schneide 2 auf einem WerkzeuggrundkSrper 4 
durch Plasmaspritzen aufgebracht. Dazu wird der Werk- 
zeuggrundkorper 4 in bekannter Weise zum Aufbringen der 55 
Plasmaspritzschicht aufgerauht und nachfolgend mit einer 
Plasmaschicht als Haftschicht beschichtet, wobei dem 
Schichtwerkstoff nickelgebundenes Graphit beigemischt ist 
In weiterer Folge werden Plasmaschichten bis zum Errei- 
chen der Solldicke der FUhrungsleiste 3 von 1 mm aufge- 60 
spritzt. Zwecks Erreichung hoher FUhrungsgenauigkeit und 
Glatteigenschaften werden die gespritzten FUhrungsleisten 
3 nachfolgend geschliffen und poliert Um die VerschleiBfe- 
stigkeit zu verbessern, werden die FUhrungsleisten mit TiC 
mitteis PVD beschichteL 65 

Fig. 2 zeigt ein zweites AusfiihrungsbeispieL Hierbei ist 
im Werkzeuggrundkorper 4 ftir die FUhrungsleisten 3 je eine 
Nut 5 eingearbeitet. Die FUhrungsleisten 3 werden schicht- 



weise durch Plasmaspritzen, in den Nuten 5 basierend, wie 
bei Fig. 1 beschrieben, aufgetragen und nachfolgend bear- 
beitet und hartstoffbeschichtet. 

Die durch das Verfahren hergestellten Einschneiden-Rei- 
bahien und dergleichen weisen den zusStzlichen Vorteil auf, 
daB durch die Porositat der Plasmaspritzschicht KUhl- 
schmierstoffe aufgenommen werden, die auch bei geringster 
Schmierstoffzufuhr, selbst bei Trockenbearbeitung, hohe 
Gleiteigenschaften des Werkzeuges gewahrleisten. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Einschneiden-Rei- 
bahle und dergleichen, bestehend aus einem Werkzeug- 
grundkorper mit einer Aufnahme und einer einstellba- 
ren spanabhebenden Schneide, die diametral eine FUh- 
rungsleiste zur AbstUtzung und nachgeordnet eine FUh- 
rungsleiste zur Bohrlochoberflachenglattung aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die FUhrungsleisten (3) 
mitteis Plasmaspritzen als MaBbeschichtung auf den 
Werkzeuggrundkorper (4) aufgebracht und nachfol- 
gend durch Schleifen und Polieren auf die geforderte 
Toleranz und Oberflachenqualitat fertigbearbeitet wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB fiir die FUhrungsleisten (3) am Werkzeug- 
grundkorper (4) je eine Nut (5) eingearbeitet wird, in 
der basierend die jeweilige FUhrungsleiste (3) durch 
Plasmaspritzen aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Plasmaspritzbestandteile reibungsmin- 
dernde Werkstoffe, wie Graphit, Molybdansulfid, zu- 
gemischt verwendet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die FUhrungsleisten (3) mitteis PVD hartstoff- 
beschichtet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die FUhrungsleisten (3) mitteis C VD hartstoff- 
beschichtet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB Hartmetallschichten von 0,1 bis 1,0 mm Dicke 
erzeugt werden. 
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